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Для соединения деталей малых толщин и размеров широко 
применяются микроплазменная, электроннолучевая, лазерная и дуговая 
сварка неплавящимся электродом. Однако, к недостаткам 
перечисленных способов относятся высокие затраты на приобретение и 
эксплуатацию оборудования. 
В настоящее время для сварки деталей малой толщины наметилась 
тенденция применения дуговой сварки неплавящимся электродом в 
среде инертных газов одиночными кратковременными униполярными 
импульсами тока. Широкому применению подобного способа сварки 
препятствует отсутствие рекомендаций по выбору технологических 
параметров.  
Для экспериментальных исследований влияния параметров 
импульса сварочного тока на геометрические размеры точки 
расплавления была разработана специализированная установка. Опыты 
производили при его фиксированной амплитуде равной 150 А. 
Аналогичное влияние амплитуды импульса изучали при его 
длительности 40 мс.  
Из анализа внешнего вида точек расплавления изделия следует, что 
зона плавления металла имеет форму окружности, в центре которой 
формируется возвышенность  
Анализ результатов эксперимента показал, что диаметр точки 
расплавления возрастает с повышением амплитуды импульса тока, при 
этом его длительность оказывает аналогичное влияние но в меньшей 
степени. Глубина проплавления растёт с увеличением длительности 
импульса, в то время как амплитуда импульса тока показывает схожее, 
но более слабое воздействие 
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